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Abstract 



The extruded rod of hard metal or ceramics, with at least one spiral drilling passing through, has a smooth 
outer or mantle surface, without projections or recesses. A twisting unit (8) is within the mass flow of the 
extrusion mass (9) to give an even twisting motion to the material. The material then passes through a 
following polished channel (4), with a twist or nearly or totally free of twist to be extruded out through the jet. 
Thread material Is inserted into the mass, with the twisting movement, to form the spiral drilling(s). Stretch 
threads are pref., according to the number of drillings required, extending into the channel (4). The thread 
material in the mass flow can be evaporated easily by a chemical or physical process, but which can be 
pressed into the mass at flow speed. The thread material is removed at the latest in a sintering process. The 
thread material is fed externally, under pressure, and is plasticised by pressure or increased temp., and 
remains in a plastic state through the application of further pressure and/or heat. The outer dia. of the thread 
material matches the inner dia. of the drilling(s) to be formed. 
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Description 



Die Erfindung betrifft einen Hartmetall- oder Keramikstab mit mindestens einer schraubenformig 
verlaufenden Innenbohrung, ein Verfahren zur Herstellung dieses Stabes, bei dem die plastifizierte 
Strangpressmasse aus Hartmetall oder Keramik durch eine Duse gepresst und wahrend des 
Pressvorgangs eine wendelformige Verdrillung erzeugt wird, und schliesslich einem Strangpresswerkzeug 
zur Durchfuhrung des Verfahrens mit einer Duse und einem koaxial zu dieser angeordneten Dorn. 

StSbe aus Hartmetall oder Keramik mit wenigstens einer in ihrem Inneren schraubenformig verlaufenden, 
also gedrallten, Bohrung, sind belspielsweise aus EP 01 18 035 A1, DE 36 00 681 A1 oder US-PS 40 59 
031 bekannt. Derartige Stabe warden z.B. zu Bohrern weiterverarbeitet, wobei die gedrallten 
Innenbohrungen die spateren Spul- bzw. Kiihlkanale zur Heranftihrung des Kuhl- und Spulmittels bilden. 
Die wendelfomnig verlaufenden KuhlkanSle werden hierbei in der Weise hergestellt, dass der aus der 
Strangpresseinrichtung austretende Rohling mittels entsprechender Verdrilleinrichtungen mit einer auf den 
Materialfluss, auf die gewunschte Bohrergeometrie und auf den Wendelverlauf der Kiihlkanale 
abgestimmten Winkelgeschwindigkeit verdrillt wird. Dies erfordert neben dem eigentlichen 
Strangpresswerkzeug zusatzliche Verdrilleinrichtungen und hierauf abgestimmte Steuer- und 
Regetorgane.Zur Einsparung dieser zussitzlichen Vorrichtungen ist es aus der bereits genannten DE 36 00 
681 A1 bekanntgeworden, die Strangpressmasse bereits wShrend des Pressvorgangs wendelformig zu 
verdrillen. Der Pressvorgang und das Verdrillen werden also in einem Verfahrensschritt gleichzeitig 
durchgefuhrt. Dabei findet ein Strangpresswerkzeug mit einer Duse Verwendung, an deren Innenmantel 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Hartmetall- Oder Keramikstab, Verfahren zu seiner Herstellung und Strangpre&werkzeug zur Durchfuhrung 
des Verfahrens 

@ Es handelt sich um ein Verfahren zur Herstellung eines 
HartmetaIN oder Keramikstabes, der mindestens eine 
schraubenformige innenbohrung (16) und eine glatte Au&en- 
flache aufweist Die plastiflzierte Strang pre(imasse wird 
durch eine Duse (2) mit glattem Kanal (4) gepre&t Innerhalb 
der Duse (2) ist eine Oralleinrichtung (8) angeordnet. Diese 
Draileinrichtung (8) zwingt der Strangpre&masse eine Orall- 
bewegung auf oder aber die Draileinrichtung (8) wird durch 
die Strangpre&masse in Drehung versetzt. In den Masse- 
Strom ragt fadenformiges Material, z. B. elastische Faden. 
Oder es wird uber die Kanale (11, 12, 15) fadenformiges 
Material in den Massestrom eingepre&t. Dieses Materia) 
folgt der Drall- bzw. Drehbewegung und erzeugt die schrau- 
. benformigen Innenbohrungen (16). Das Strangpre&werk- 
zeug weist einen innenliegenden Dorn (6) auf. an dem die 
( Draileinrichtung (8), die als Draltschnecke ausgebildet ist, 
drehfest oder drehbar angeordnet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Hartmetall- oder Kera- 
mikstab mit mindestens einer schraubenformig verlau- 
fenden Innenbohrung. ein Verfahren zur Herstellung 5 
dieses Stabes, bei dem die plastifizierte StrangpreBmas- 
se aus Hartmetall oder Keramik durch eine Dilse ge- 
preBt und w^hrend des PreBvorgangs eine wendelfdr- 
mige Verdrillung erzeugt wird, und schlieBlich einem 
StrangpreBwerkzeug zur Durchfuhning des Verfahrens 10 
mit einer DOse und einem koaxial zu dieser angeordne- 
ten Dorn. 

St^be aus Hartmetall oder Keramik mit wenigstens 
einer In ihrem Inneren schraubenfdrmig verlaufenden, 
also gedrallten, Bohrung, sind beispielsweise aus £P 15 
01 18 035 Al. DE 36 00 681 Al oder US-PS 40 59031 
bekannt Derartige Stabe werden z.B. zu Bohrern wei- 
terverarbeitet, wobei die gedrallten Innenbohrungen die 
spateren Spul- bzw. Kuhlkanale zur Heranfuhrung des 
Kuhl- und Spulmittels bilden. Die wendelformig verlau- 20 
fenden KQhlkanale werden hierbei in der Weise herge- 
stellt, da& der aus der StrangpreOeinrichtung austreten- 
de Rohling mittels entsprechender Verdrilleinrichtun- 
gen mit einer auf den MateriatfluB. auf die gewQnschte 
Bohrergeometrie und auf den Wendelverlauf der Kuhl- 25 
kanale abgestimmten Winkelgeschwindigkeit verdrillt 
wird. Dies erforderi neben dem eigentlichen Strang- 
preBwerkzeug zusatzliche Verdrilleinrichtungen und 
hierauf abgestimmte Steuer- und Regelorgane. Zur Ein- 
sparung dieser zus^tzlichen Vorrichtungen ist es aus der 30 
bereits genannten DE 36 00 681 Al bekanntgeworden, 
die StrangpreBmasse bereits w^hrend des PreBvor- 
gangs wendelfdrmig zu verdriilen. Der PreBvorgang 
und das Verdriilen werden also in einem Verfahrens- 
schritt gleichzeitig durchgefuhrt Dabet findet ein 35 
StrangpreBwerkzeug mit einer DUse Verwendung, an 
deren Innenmantel wenigstens ein in PreBrichtung wen- 
delfdrmig verlaufender Steg angeordnet ist» der der 
durch die Duse gepreflten StrangpreBmasse von radial 
auBen her eine Drallbewegung aufzwingt Bei diesem 40 
bekannten StrangpreBwerkzeug ist auBerdem vorgese- 
hen, an dem vor dem Duseninnenraum endenden Dorn 
einen oder mehrere elastische Stifte zu befestigen, die in 
den DUseninnenraum ragen und den gewunschten Spiil- 
bohrungsdurchmesser aufweisen. Dieses bekannte Ver- 45 
fahren bzw. StrangpreBwerkzeug weist jedoch eine Rei- 
he von Nachteilen auf. Die durch die wendelfdrmigen 
Stege des Duseninnenmantels dem Massestrom aufge- 
pragte Drallbewegung nimmt ausgehend von der Man- 
telzone radial nach innen in Abhangigkeit von der Za- 50 
higkeit und der inneren Reibung des ausgepreBten Ma- 
terials mehr oder weniger stark ab. so daB die notwendi- 
ge Geometrie der gedrallten Innenbohrungen kaum 
eingehalten und erhalten werden kann. Eine reprodu- 
zierbare Drallbewegung wird allenfalls in der Mantelzo- 55 
ne des Massestroms im Bereich der Dtisenstege erhal- 
ten, die jedoch nur eine geringe radiale Erstreckung 
aufweisen. Wegen dieser Stege Mt sich auch kein Stab- 
material mit glatter Mantelfl^che erzeugen; vielmehr 
weist das erzeugte Siabmaterial an seiner Mantel- oder eo 
AuBenfiache ausgeprSgte wendelfdrmige EindrQckun- 
gen auf. Da die verarbeitete Keramik- bzw. Hartmetall- 
masse stark abrasiv wirkt, kommt es zudem sehr schnell 
zu einem VerschleiB der Drallstege, so daB das Werk- 
zeug nur eine kurze Standzeit besitzL Die Wiederaufar- 65 
beitung der Dusen durch Innenerodieren ist kostspielig 
und verteuert somit die Herstellung der Hartmetall- 
bzw. Keramikstabe. 
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Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die 
Aufgabe der Erfindung darin, einen Hartmetall- oder 
Keramikstabrohling zu schaffen, dessen gedrallte In- 
nenbohrungen exakt und mit uber die Stablange gleich- 
maBiger Steigung ausgebildet sind. Gleichzeitig soil die 
Mantelflache der Stabrohlinge glatt ausgebildet sein, so 
daB der oft notwendige SchleifprozeB am AuBenumfang 
zur Beseitigung der gedrallten Einpragungen bei be- 
kannten Stabrohtingen vermieden wird. Es soUen also 
Stabrohlinge mit innenliegenden verdrallten Bohrungen 
erzeugt werden« die weniger Rohmaterial bei der Her- 
stellung von fertigen Werkzeugen aus diesen Rohlingen 
wegen der geringeren AufmaBe der AuBendurchmesser 
benotigen. Das Herstellverfahren soil einfach und sicher 
durchfiihrbar sein und zu verringerten Herstellkosten 
fiihren. Weiterhin besteht die Aufgabe der Erfindung 
darin, eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfah- 
rens, also ein StrangpreBwerkzeug, zu schaffen, das ein- 
fach und kompakt aufgebaut ist, eine hohe Standzeit 
aufweist und das eine exakt reproduzierbare Drallbe- 
wegung erzeugt. Dabei sollen die zur Weiterverarbei- 
tung zum Hartmetall- oder Keramikwerkzeug mit ver- 
drallten Innenbohrungen eingesetzten Verdrill-. Steuer- 
und Regeleinrichtungen wie auch die aufwendigen Du- 
sen mit am Diiseninnenmantel angeordneten Stegen in 
Wegfall kommen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sind bei der Erfindung die 
im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 wie auch des 
Anspruches 2 angegebenen Merkmale vorgesehen. 
Weitere fiir die Aufgabenldsung vorteilhafte und fdr- 
derliche Weiterbildungen sind in den den Ansprtichen 1 
und 2 folgenden Ansprtichen beansprucht 

Bei der Herstellung des Hartmetall- bzw. Keramik- 
stabes wird also der plastifizierten StrangpreBmasse 
mittels einer innerhalb des Massestroms liegenden 
Dralleinrichtung eine Drallbewegung aufgezwungen, 
die in Radialrichtung gleichmaBig iiber den Querschnitt 
wirkt, Oder aber der Dralleinrichtung wird durch den 
Massestrom eine Drehbewegung aufgezwungen. Im er- 
steren Fall ist die Dralleinrichtung drehfest, im zweiten 
Fall drehbar angeordnet. Die Masse wird in einem Fall 
mit Drall durch den DOsenmund gepreBt, der als glatter 
Kanal ausgebildet ist, und tritt sodann mit Drall ins 
Freie. Im zweiten Fall wird die Masse drallfrei oder 
nahezu drallfrei durch den Dilsenmund gepreBt und tritt 
sodann nahezu drallfrei ins Freie. Zur Bildung der ge- 
drallten Innenbohrungen wird in den Massestrom fa- 
denformiges Material eingepreBt, das der Drallbewe- 
gung der Masse bzw, Drehbewegung der Dralleinrich- 
tung folgt. Statt des eingepreBten Materials konnen 
auch entsprechend der Anzahl der Innenbohrungen ela- 
stische Faden, bewegliche Gliederketten od. dgl. in den 
Dusenmund hineinragen. Das in Fadenform in den Mas- 
sestrom eingepreBte Material gelangt mit der Stro- 
mungsgeschwindigkeit der StrangpreBmasse in diese, 
wobei das plastische Fadenmateriat von auBen unter 
Druck zugefilhrt wird. 

Bei diesem Material handelt es sich urn einen leicht 
verdampfbaren oder durch chemische bzw. physikali- 
sche Vorgange entfernbaren Werkstoff, der spStestens 
beim SinterprozeB aufgeldst und entfernt wird. Das 
StrangpreBwerkzeug zur DurchfQhrung des Verfahrens 
zeichnet sich durch eine Dralleinrichtung aus, die als 
ein- oder mehrgangige Drallschnecke ausgebildet ist 
Sie ist koaxial und in PreBrichtung gesehen vor dem als 
glatter zylindrischer Kanal ausgebildeten Dilsenmund 
angeordnet Damit erfaBt die Drallschnecke den gesam- 
ten Querschnitt des hindurchgeprefiten Materialstroms, 
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SO daB die Drallbewegung gleichmaBig Qber den Quer- 
schnitt des Materialstroms ausgebildet wird. Die Drall- 
schnecke ist leicht auswechselbar innerhalb des Strang- 
preBwerkzeugs gehalten und kann bei VerschleiB ohne 
Schwierigkeiten gegen eine andere Drallschnecke aus- 
getauscht werdeit Die DQse selbst ist glatt ausgebildet 
und weist insbesondere im Mtindungsbereich einen zy- 
lindrischen Kanai mit glattem Innenmantel auf. Durch 
das Fehlen besonderer Drallstege am Diiseninnenman- 
tel wird der VerschleiB der Diise in Grenzen gehalten. 
Die Drallschnecke ist entweder drehfest mit dem 
Schneckentrliger verbunden und zwingt dem hindurch- 
gepreBten Massestrom, wie erwahnt, eine Drallbewe- 
gung auf. Nach einem weiteren Merkmal kann die Drall- 
schnecke aber auch drehbar am SchneckentrSger ange- 
ordnet sein, so dafi sie die Fahigkeit zur Autorotation 
besitzt und durch den hindurchgepreBten Massestrom 
in Drehung versetzt wird, wahrend der Massestrom 
selbst drallfrei oder nahezu drallfrei bleibt. Mit dem 
Verfahren und dem StrangpreBwerkzeug nach der Er- 
findung werden Hartmetall- bzw. Keramikstabe mit ex- 
akt ausgebildeten und gedrallten Innenbohrungen er- 
haltea deren AuBenflache glatt ist, also keinerlei Ein- 
druckungen, Vertiefungen, Riefen, Erhohungen od, dgl. 
aufweist Die im StrangpreBwerkzeug verwendete 
Drallschnecke ist einfach herstellbar, beispielsweise 
durch eine entsprechende Verdrillung von Leitblechen, 
so daB die Hartmetall- bzw. Keramikstabrohlinge ko- 
stengunstig herstellbar sind 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen im Zusammenhang mit der Zeichnung naher er- 
lautert Es zeigen: 

Fig. t einen L^ngsschnitt durch ein StrangpreBwerk- 
zeug in schematischer abgebrochener Darstellung und 

Fig. 2 einen Lftngsschnitt durch eine weitere Ausfiih- 
rungsform des StrangpreBwerkzeugs. 

Das StrangpreBwerkzeug besteht im wesentlichen 
aus dem Geh^use I, das sich etwa kegelstumpfformig 
verjtingt und in die Duse 2 tibergeht In Fig. 1 ist die 
Duse 2 der Einfachheit halber ais mit dem Gehause I 
einstuckig ausgebildet gezeigt; selbstverstdndlich kann 
die DUse 2 auch, wie in Fig. 2, als besonderes Teil gestal- 
tet und in das Gehause 1 eingesetzt sein. Die Diise 2 
weist im Austrittsbereich, also im Bereich des Diisen- 
mundes 3, einen zylindrischen Kanal 4 auf. dessen Innen- 
mantel 5 glatt ausgebildet ist. Der Durchmesser dieses 
zylindrischen glatten Kanals 4 entspricht dem Durch- 
messer der mit dem StrangpreBwerkzeug hergestellten 
Stabe aus Hartmetall bzw. Keramik. Koaxial zum Ge- 
hause 1 ist ein innenliegender Dorn 6 angeordnet, der 
gleichfalls zum Austrittsbereich des StrangpreBwerk- 
zeugs hin kegelstumpfformig gestaltet ist, so daB zwi- 
schen ihm und dem Gehause 1 ein in PreBrichtung kon- 
tinuierlich im Durchmesser abnehmender Ringspalt 7 
gebildet wird. Am Dornende und vor dem Kanal 4 ist 
eine Dralleinrichtung 8 angeordnet, die als Drallschnek- 
ke ausgebildet ist Diese Drallschnecke 8. die beispiels- 
weise aus in PreBrichtung wendelfdrmig verlaufenden 
Blechen od. dgl. besteht, ist drehfest oder drehbar mit 
dem Dorn 6 verbunden, der somit gleichzeitig als Tr^ger 
der Drallschnecke 6 eingesetzt ist. Die Drallschnecke 8 
ist ein- oder mehrgangig ausgebildet. Sie erstreckt sich 
in Radialrichtung bis hin zur Innenwandung des Gehau- 
ses 1, so daB der gesamte von der PreBmasse 9 durch- 
setzte Querschnitt von der Drallschnecke 8 eingenom- 
men wird. Zumindest dann, wenn die Drallschnecke 8 
drehbar am Dorn 6 angeordnet ist, ist zwischen der 
Drallschnecke 8 und der Innenwandung des Gehftuses 1 



ein geringer Spalt freigehalten, so daB die Drallschnek- 
kedfrei drehenkann. 

Wie Fig. 1 weiterhin deutlich zeigt, steht das PreB- 
werkzeug mit einer Druckkammer 10 in Verbindung, 
5 die ein Material aufnimmt, das unter Druck und/oder 
bei erhohter Temperatur plastisch ist und iiber einen 
weiten Druck- und Temperaturbereich plastisch bleibt. 
Die Druckkammer 10 steht tiber KanMle 11 und 12. die 
sich in der Drallschnecke 8 fortsetzen und an der dem 

10 glatten Kanal 4 zugcwandten Hinterkante 13 der Drall- 
schnecke 8 austreten, mit dem Innenraum des Strang- 
preBwerkzeuges im Bereich der DOse 2 in Verbindung. 
Des weiteren ist noch eine DruckmeBeinrichtung 14 am 
PreBwerkzeug angeordnet, mit deren Hilfe der Druck 

15 im Bereich der Hinterkante 13 der Drallschnecke 8 ge- 
messen werden kann. Es sei noch darauf hingewiesen, 
daB die Austrittsbohrungen 15 in der Drallschnecke 8 
jeweils in einem bestimmten radialen Abstand von der 
Achse angeordnet sind, der der'Lage der gewQnschten 

20 Innenbohrungen bei den Stabrohlingen entspricht 

Der Verfahrensablauf bei der Herstellung der Stilbe 
aus Hartmetall bzw. Keramik mit gedrallten Innenboh- 
rungen mittels des PreBwerkzeugs ist folgender: Das 
plastifizierie, aus Hartmetall oder Keramik bestehende 

25 StrangpreBmaterial 9 wird unter Druck in den Ringspalt 
bzw. die Ringkammer 7 gepreBt und gelangt zur inner- 
halb des Massestroms liegenden Drallschnecke 8. 

Beim Hindurchpressen des StrangpreBmate rials 
durch die stationare, also drehfest angeordnete, Drall- 

30 schnecke 8 wird dem StrangpreBmaterial in diesem Be- 
reich eine Drallbewegung aufgezwungen. Diese Drall- 
bzw. Drehbewegung der PreBmasse bleibt bei ihrem 
Eintritt in den glatten Kanal 4 der DOse 2 sowie beim 
Austritt aus diesem Kanal 4 ins Freie erhalten und zeich- 

35 net sich durch groBe GleichmaBigkeit uber den gesam- 
ten Querschnitt des Massestroms aus. 1st die Drall- 
schnecke 8 drehbar angeordnet, d. h. ist sie der Autoro- 
tation fahig, so wird der Drallschnecke 8 durch den hin- 
durchgepreBten Massestrom eine Drehbewegung auf- 

40 gezwungen, wahrend der Massestrom drallfrei oder na- 
hezu drallfrei bleibt und die Duse 2 auch nahezu drall- 
frei verliBt Die Drallbewegung und die GroBe des 
Dralls bzw. die Drehbewegimg der Drallschnecke 8 
werden weitgehend durch die Ausbildung der Drall- 

45 schnecke 8 beeinfluBt So kann diese Drallschnecke 8 
ein- oder mehrgangig ausgebildet sein und die Steigung 
der Drallschnecke 8, d. h. ihr Drallwinkel, ist entspre- 
chend der gewiinschten Steigung der gedrallten Innen- 
bohrungen der Hartmetall- bzw. Keramikstabe einge- 

50 stellt In den Massestrom wird von der Druckkammer 10 
her uber die Kanale 11 und 12 in die Bohrungen 15 der 
Drallschnecke 8 leicht verdampfbares oder auflosbares 
Material eingebracht, das in Fadenform aus der Hinter- 
kante 13 der Drallschnecke 8 austritt und dabei die 

55 Drallbewegung des Massestroms bzw. der Drallschnek- 
ke 8 mitmacht. Durch dieses fadenformige Material 
werden die Innenbohrungen 16 innerhalb des aus der 
DQse 2 austretenden Stabrohlings 17 gebildet, wobei 
das fadenformige Material spStestens beim Sinterpro- 

60 zeB entfernt wird, so daB ein Stabrohling mit exakt ver- 
drallten Innenbohrungen zurQckbleibt. Die Austrittsge- 
schwindigkeit des fadenfdrmigen Materials aus den 
Bohrungen 15 der Drallschnecke 8 ist gleich der Strd- 
mungsgeschwindigkeit der durch die Drallschnecke 8 

65 gepreBten StrangpreBmasse. Der zum Einpressen des 
Fadenmaterials bendtigte Druck ist gleich bzw. gering- 
fOgig grdBer als der Druck im Massestrom im Bereich 
der Hinterkante 13 der Drallschnecke 8, der mittels der 
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MeBeinrichtung 14 ermittelt und angezeigt wird. Die 
stationSre Dralleinrichtung 8 ftihrt zu einer exakten 
Verdrallung der hindurchgepreBten Masse. Bei frei 
drehbarer Anordnung der Dralleinrichtung 8 wird diese 
durch die hindurchgepreBte Masse exakt gedreht Es 5 
werden somit Stabrohlinge 17 mit exakt verdrallten In- 
nenbohrungen 16 und — wegen des Durchtritts durch 
den glatten Kanal4 — glatter Mantelfiache gebildet 

In Fig. 2 ist eine modifizierte Vorrichtung zum 
Strangpressen gezeigt Bei diesem StrangpreBwerkzeug 10 
sind an der Hinterkante 13 der vom Dorn 6 gehaltenen 
Drallschnecke 8 entsprechend der gewCinschten Anzahl 
der sp^teren Innenbohrungen des Stabrohlings mehrere 
elastische Faden 18 angehangt. Diese elastischen Faden 
18 kdnnen beispielsweise auch bewegliche Gliederket- 15 
ten od. dgh sein. Die Diise 2 mit glattem Durchgangska- 
nal 4 ist als besonderes Teil aus verschleiBfestem Mate- 
rial in das Gehause 1 eingesetzt Wie bereits weiter oben 
beschrieben, wird das StrangpreBmateriai 9 im Bereich 
der Drallschnecke 8 verdrallt und gelangt mit Drali in 20 
den nachgeschalteten Kanal 4 der Duse 2, oder aber die 
Drallschnecke 8 wird durch das StrangpreBmateriai 9 in 
Rotation versetzt. wobei das StrangpreBmateriai selbst 
drallfrei oder nahezu drallfrei bleibt Die an der Drall- 
schnecke 8 angehangten elastischen Faden 18 machen 25 
die Drall- bzw. Drehbewegung mit. Diese Faden 18 ra- 
gen in den Kanal 4 der Duse 2 bis zu dessen Ende, also 
bis zur Dusenmundung, hinein. Der Durchmesser dieser 
Faden 18 — oder der Gliederketten od.dgl. — ent- 
spricht dem gewunschten Durchmesser der Innenboh- 30 
rungen 16 des austretenden Stabrohlings 17. 

Es sei noch angemerkt, daB der Drallwinkel der Drall- 
schnecke 8 und der Drallwinkel der Innenbohrungen 16 
der Stabe 17 durch einen festen Faktor voneinander 
verschieden sind Insbesondere ist der Drallwinkel der 35 
Dralleinrichtung 8 um einen bestimmten Betrag grdBer 
als der Drallwinkel der gedrallten Innenbohrungen 16. 
Die im Zusammenhang mit Fig. 1 erwahnte Druckkam- 
mer 10 kann beispielsweise als Kolben- oder Schnek- 
kenpresse (Extruder) ausgebildet sein. 40 

Patentansprtiche 

1. Hartmetall- oder Keramikstab mit mindestens 
einer schraubenformig verlaufenden Innenboh- 45 
rung, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBen- 
oder Mantelflache des Stabes glatt ohne Erhdhun- 
gen oder Vertiefungen ausgebildet ist 

2. Verfahren zur Herstellung des Stabes nach An- 
spruch U bei dem die plastifizierte StrangpreBmas- 50 
se aus Hartmetall oder Keramik durch eine Duse 
gepreOt und wahrend des PreBvorgangs eine wen- 
deiformige Verdrillung erzeugt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der StrangpreBmasse (9) mittels 
einer innerhalb des Massestroms liegenden Drall- 55 
einrichtung (8) eine gleichmaBig uber den Quer- 
schnitt des Stranges wirkende Drallbewegung oder 
der Dralleinrichtung (8) durch die StrangpreBmasse 
(9) eine Drall- bzw. Drehbewegung aufgezwungen 
und die Masse mit Drall bzw. drallfrei oder nahezu eo 
drallfrei durch einen nachgeschalteten glatten Ka- 
nal (4) der Diise ins Freie gepreBt wird, wobei zur 
Bildung der Innenbohrung bzw. -bohrungen (16) 
der Drall- bzw. Drehbewegung folgendes fadenfdr- 
miges Material in den Massestrom hineinragt bzw. 
eingepreBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das fadenfdrmige Material aus elasti- 
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schen Faden (18) entsprechend der Anzahl der In- 
nenbohrungen (16) besteht. die in den Kanal (4) 
hineinragen. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den Massestrom leicht verdampf- 
bares oder durch chemische bzw. physikalische 
Vorgange entfernbares plastisches Material in Fa- 
denform mit der Strdmungsgeschwindigkeit der 
StrangpreBmasse in diese eingepreBt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das fadenfdrmige Material spatestens 
beim SinterprozeB entfemt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das plastische Fadenmaterial 
von auBen unter Druck zugefiihrt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial 
durch Druck plastif iziert wird 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial 
durch Temperaturerhdhung plastiflziert wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 4 bis 8. 
gekennzeichzeichnet durch ein Fadenmaterial, das 
iiber einen weiten Druck- und/oder Temperaturbe- 
reich plastisch bleibt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB der AuBendurchmes- 
ser der elastischen Faden (18) bzw, des eingepreB- 
ten fadenformigen plastischen Materials dem In- 
nendurchmesser der verdrallten Innenbohrungen 
(16) entspricht. 

11. StrangpreBwerkzeug zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach einem der Ansprflche 2 bis 10 mil 
einer DQse und einem innenliegenden koaxialen 
Dorn, dadurch gekennzeichnet, daB die Drallein- 
richtung als ein- oder mehrgangige Drallschnecke 
(8) ausgebildet ist, die koaxial und — in PreBrich- 
tung gesehen — vor dem als glatter zylindrischer 
Kanal (4) ausgebildeten Dusenmund (3) angeordnet 
ist. 

12. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Drallschnecke (8) 
drehfest mit dem als Schneckentrager ausgebilde- 
ten Dorn (6) verbunden ist 

13. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 11. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Drallschnecke (8) 
drehbar am als Schneckentrager ausgebildeten 
Dorn (6) befestigt ist 

14. StrangpreBwerkzeug nach einem der Ansprii- 
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Hinterkante (13) der Drallschnecke (8) elastische 
Faden (18) befestigt sind die in den glatten Kanal 
(4) des DOsenmunds (3) bis zum Diisenende hinein- 
ragen. 

15. StrangpreBwerkzeug nach einem der Ansprii- 
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Drallschnecke (8) bis zu deren Hinterkante (13) 
verlaufende Bohrungen (15) angeordnet sind, die 
iiber Kanaie (11, 12) des Dorns (6) mit einer ZufUh- 
rung fur das plastische Fadenmaterial in Verbin- 
dung stehen. 

16. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zuftihrung fiir das 
plastische Fadenmaterial als Druckkammer (10) 
ausgebildet ist 

17. StrangpreBwerkzeug nach einem der Ansprii- 
che 1 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB eine den 
Druck des Massestroms im Bereich der Hinterkan- 
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te (13) der Drallschnecke (8) messende DruckmeQ- 
einrichtung (14) angeordnet ist 

18. SlrangpreBwerkzeug nach einem der AnsprQ- 
che 11 bis 17, dadurch gekennzeichniet, daQ der 
Drallwinkel der Drallschnecke (8) um einen be- 5 
stimmten Faktor gegenOber dem Drallwinkel der 
Innenbohrungen (16) der Stabe (17) verschieden ist 

19. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 16» da- 
durch gekennzeichnet. dafi die Druckkammer (10) 
als Kolben- oder Schneckenpresse ausgebildet ist. 10 
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